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In order to apply an insulation layer onto a core, 
formed by a laminate stack, of an electrical coil, 
the core (1) is held by an outer laminate of the 
laminate stack at a distance from a first part (9) of 
the extrusion die, a second part (10), which can 
move relative to the first part (9) at right angles to 
the surface of the laminate stack, of the extrusion 
die is supported in a sprung manner on small 
bearing surfaces, on the opposite side of the 
laminate stack, on the core (1), and, with the 
second part (9) of the extrusion die and the 
surface of the core (1), forms a cavity which can 
be filled by the extruded compound. 
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1 2 
Beschreibung Spritzwerkzeug umspritzt, entstehen unterschiedliche 

Stfirken der gespritzten Isolationsschicht Dies ftihrt zu 

Die Erfindung betrifft eine Vonichtung zur Herstel- einer Verschlechterung des Induktionsflusses, was 
lung eines mit einer Isolationsschicht versehenen, durch durch eine Erh6hung der Windungszahl der Spule auf- 
ein Blechpaket gebildeten Kerns einer elektrischen Spu- 5 gefangen werden muB. Bei den in Rede stehenden kom- 
le, bestehend aus einem Spritzwerkzeug, dessen Spritz- pakten Bauteilen ist aber eine Erhdhung der Windungs- 
guBform aus einem ersten Teil und einem relativ zum zahl aus Platzgriinden nicht mehr m6glich, so daB in der 
ersten Teil bewegbaren zweiten Teil besteht, wobei das Praxis das Verfahren, den Kern mit einer Isolations- 
erste Teil und das zweite Teil an dem Kern unter Bil- schicht zu umspritzen, nicht zum Erfolg gefahrt hat und 
dung jeweiis einer mit SpritzguBmasse ausftUlbaren Ka- 10 das aufwendige Lackierungsverfahren beibehalten wor- 
vitftt anliegen. den ist 

Die Erfindung betrifft ferner einen Kern einer elektri- Die eingangs genannte Vorrichtung ist durch die US 
schen Spule, bestehend aus einem Blechpaket mit einer 4,663,835 offenbart, wobei ein als Blechpaket ausgebil- 
Mehrzahl von radial erstreckten Kernarmen, die zur deter Kern auf seinen Stirnseiten und im zylindrischen 
zylindrischen direkten Bewicklung vorgesehenen und in 15 Innenraum mit einer Beschichtung versehen wir<± Hier- 
dem Wickelbereich mit einer die Kernarme vollstandig zu wird der Kern zwischen einem Werkzeugoberteil 
umschlieBenden, bezQglich ihrer Dicke definierten Iso- und einem Werkzeugunterteil eingespannt, die beide 
iationsbeschichtung versehen sind, wobei dem Blechpa- mit den jeweiligen Kernfiachen Kavitaten bilden, die 
ket AnschluBdrahte zugeordnet sind mit Spritzmaterial ausgefOlIt werden kdnnen. Wesent- 

Zur Vermeidung von KurzschlOssen ist es wesentlich, 20 lich ist hierbei, daB die AuflageflSchen der Werkzeuge 
daB Kerne, auf die Spulen gewickelt werden, von einer auf den Oberfiachen des Kerns abdichten. Dies ftihrt in 
Isolationsschicht umgeben sind. Fiir grCBere Spulen der Praxis zu erheblichen Schwierigkeiten. Eine Be- 
werden hierfur gespritzte Spulenkarper aus isolieren- schichtung der vertikalen Seitenflachen der Kernarme 
dem Kunststoffmaterial verwendet Bei kleineren Spu- ist mit der beschriebenen Vorrichtung nicht mdglich. 
len, beispielsweise fQr die Motorwicklungen eines Kopf- 25 Eine ahnliche Vorrichtung ist durch die 
trommelmotors eines Videorekorders, lassen sich Spu- DE 31 27 360 C2 bekannt, in der in dem unteren Form- 
lenkdrper aus Platz- und Montagegrunden nicht sinn- teil ein bewegliches Formteil federnd gelagert ist, das 
voll verwenden. Es ist daher bekannt, den durch ein sich am oberen Formteil abstUtzt und zur Ausbildung 
Bleckpaket gebildeten und durch einen Stanzvorgang in eines Hohlraums im Kerninnern dient. Wegen der Ein- 
seine gewflnschte Form gebrachten eingangs erw&hn- 30 spannung des Kerns ist auch mit dieser Vorrichtung eine 
ten Kern mit einem isolierendeh Kunststoff zu lackie- komplette zylindrische Umhiillung nicht mdglich. 
ren, um ein direktes Aufwickeln des Spulendrahtes auf Der Erfindung Iiegt demgegenfiber die Aufgabe zu- 
den Kern zu ermdglichen. Ein weiteres Problem besteht grunde, das Aufbringen von auch in vertikaler Richtung 
darin, daB die Spulenanordnung mit AnschluBstiften geschlossenen gleichmfiBigen isolationsschichten auf ei- 
versehen sein muB, um in einfacher Weise kontaktiert 35 nen Kern zu ermSglichen. 

werden zu kSnnen. Es ist daher bekannt, AnschluBdrfih- Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B mit einer Vor- 
te in ein der Form des vorgenannten Kerns entspre- richtung der eingangs erwahnten Art gelost, bei der das 
chendes Kunststoffteil einzuspritzen und dieses Kunst- zweite bewegbare Teil ein die SpritzguBform zusam- 
stof fteil vor dem Spulenwickelvorgang an dem Kern zu men mit dem ersten Teil schlieBendes starres Werk- 
fixieren. Bei einem Kopftrommelmotor mit sternfSrmig 40 zeugteil und ein sich auf dem Kern mit VorsprOngen mit 
erstreckten Kernarmen weist das entsprechend stern- geringer Auflagefiache abstiltzendes, federnd gelager- 
fdrrnig ausgebildete Kunststoffteil Positionierstifte auf, tes Teil aufweist und daB das federnd gelagerte Teil mit 
die in entsprechende Ausnehmungen des Kerns eingrei- wenigstens zwei auf beztiglich des Kerns gegenfiberlie- 
fen. Freie, nicht umspritzte und radial erstreckte Draht- genden Seiten angeordneten, in seiner Bewegungsrich- 
enden der AnschluBdrahte werden beim automatischen 45 tung stehende Flachen aufweisenden Formstacken mit 
Spulenwickelvorgang mit dem Spulendraht kontaktiert Abstand zu den entsprechend stehenden Flachen des 
und anschlieBend um etwa 90° umgebogen, um dann Kerns gefuhrt ist und in das erste Teil verzahnt und 
nicht mehr radial Ober den Kern hervor zu stehen. Die unter Ausbildung einer abdichtenden Oberlappung der 
anderen Enden der AnschluBdrahte sind in einem inne- Wande des ersten Teils und des federnd gelagerten Teils 
ren Ring um 90° nach unten abgewinkelt und dienen der 50 eingreift 

Kontaktierung der Spulen. Der Preis des so hergestell- Durch das erflndungsgemaBe Verfahren wird er- 
ten Motors wird durch den Lackiervorgang und die reicht, daB beim Umspritzen des Kerns trotz unter- 
Montage des Kerns und des gespritzten Kunststoffteils schiedlicher Dicken des Kerns in Stapelrichtung der 
mit den AnschiuBdrahten wesentlich mitbestimmt Bleche eine konstante isolationsschichtdicke produziert 

Es ist daher bereits vorgeschlagen worden, die isolie- 55 wird. Dies wird dadurch ermdglicht, daB ein Teil des 
rende UmhOUung des Kerns nicht durch eine Lackie- Spritzwerkzeuges federnd gelagert ist und sich auf der 
rung sondern durch ein Umspritzen des Kerns mit ei- durch ein auBeres Blech gebildeten Oberfiache des 
nem isolierenden Kunststoffmaterial herzustellen. Die- Kerns abstfitzt Hierdurch wird sichergestellt, daB die 
ses Verfahren hatte den Vorteil, daB die AnschluBdrahte Kavitat, die durch SpritzguBmasse ausgefilllt wird, reia- 
gleich mit eingespritzt werden kdnnten. Dieser Gedan- 60 tiv zur Oberfiache immer gleich groB ist Die Federstar- 
keistjedoch nicht zur praktischen Realisierung gelangt, ke der federnden Lagerung des Teils des Spritzwerk- 
weil es sich gezeigt hat, daB die Starke des Kerns erheb- zeuges muB dabei so groB gewahlt werden, daB die 
lichen Toleranzen unterliegt. Ein beispielsweise aus 8 bis Feder durch den Spritzdruck selbst nicht betatigt wer- 
10 aufeinander gestapelten Blechen gebildeter Kern denkann. 

kann Toleranzen von bis zu 7/10 mm aufweisen, wenn 65 FQr eine Umhflllung des Kerns auch auf senkrecht zu 
ftir die Einzelbleche eine flbliche Toleranz von beispiels- der Oberfiache des Kerns stehenden Kanten wird der 
weise 8/100 mm zugelassen wird. Werden Kerne mit bewegbare zweite Teil des Spritzwerkzeuges mit Ab- 
unterschiedlicher Dicke in Stapelrichtung in einem stand von senkrecht zur Oberfiache stehenden Kanten 
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des Blechpakets gefuhrt und seitlich abdichtend in das 
erste Teil des Spritzwerkzeugs verzahnt eingefahren. 
Hierdurch wird eine Abdichtung des gesamten Formin- 
halts des Spritzwerkzeugs auch bei unterschiedlichen 
Dicken des Blechpakets erreicht, da das zweite Teil des 
Spritzwerkzeugs in das erste Teil fQr unterschiedliche 
Dicken des Kerns unterschiedlich tief verzahnt eingreift, 
die seitliche Abdichtung jedoch in jedem Fall erhalten 
bleibL 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das erste 
Teil des Spritzwerkzeugs ein Unterteil, so daB der Kern 
auf Abstandshalter gelegt werden kann und dort mit 
seinem Gewicht hilt Das zweite Teil des Spritzwerk- 
zeugs wird dann als Oberteil lotrecht verfahren. 

Die erfindungsgemafie Vorrichtung erlaubt eine zu- 
verlassige Herstellung einer Umhullungsschicht mit 
konstanter Dicke, bei der gleichzeitig Anschlufidrahte 
eingespritzt werden konnen. Hierfur werden Anschlufi- 
drahte in das Spritzwerkzeug mit Abstand von dem 
Kern eingelegt und die AnschluBdrahte bei dem Auf- 
bringen der Isolationsschicht von Verdickungen der Iso- 
lationsschicht umhQllt Das bisher separat ausgefuhrte 
SpritzguBteil fur die Anschlufidrahte kann erfindungs- 
gemafi einstiickig mit der Isolationsschicht hergestellt 
werden. 

Dabei ist es vorteilhaft, wenn der Kern mit in Bewe- 
gungsrichtung des zweiten Teils des Spritzwerkzeugs 
mit den Anschlufidrahten fluchtenden Durchgangsdff- 
nungen versehen wird, durch die ein in dem zweiten Teil 
federnd gelagerter Stift hindurchgefuhrt und gegen den 
betreffenden Anschlufidraht gedruckt wird. Der Stift 
wirkt dabei als Niederhalterstift fur den Anschlufidraht 
und verhindert ein Verschieben des AnschluBdrahtes 
beim Einspritzen der Spritzgufimasse in die Form. 

Zum Einspritzen der AnschluBdrahte weist das 
Spritzwerkzeug vorzugsweise mit Spritzgufimasse aus- 
fiillbare Ausnehmungen auf, in die Anschlufidrahte mit 
Abstand vom Kern und vom Spritzwerkzeug einlegbar 
sind. Diese Ausnehmungen befinden sich vorzugsweise 
in einem Unterteil des Spritzwerkzeugs. In dem anderen 
Teil konnen Niederhalterstifte fttr die AnschluBdrahte 
federnd gelagert sein. Dabei konnen die Niederhalter- 
stifte durch Durchgangsoffnungen des Kerns hindurch 
zur gegen das erste Teil des Spritzwerkzeugs drucken- 
den Aniage an die AnschluBdrahte gelangea 

Es ist zweckmaBig, wenn eine Einspritzoffnung fQr die 
Spritzgufimasse zwischen Kern und dem ersten Teil des 
Spritzwerkzeugs einmundet, so daB in der Regel die 
Spritzgufimasse von unterhalb des Blechpakets in die 
GieBform eindringt 

Ein erfindungsgemafier, mit einer beschriebenen Vor- 
richtung herstellbarer Kern der eingangs erwahnten Art 
ist dadurch gekennzeichnet, dafi die Isolationsbeschich- 
tung durch SpritzgieBen hergestellt ist und auf der Un- 
terseite des Kerns Verdickungen aufweist, in die die 
AnschluBdrahte eingespritzt sind. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines in der 
Zeichnung dargestellten AusfQhrungsbeispiels naher er- 
lautert Es zeigt: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen erfindungsgemaS be- 
schichteten Kern 

Fig. 2 einen Vertikalschnitt durch eine Vorrichtung 
zum Umspritzen des Kerns 

Fig. 3 eine vergrdfierte Darstellung eines Details aus 
Fig. 2 mit dem Kern, der hergestellten Umhullung sowie 
einem eingespritzten AnschluBdraht 

Fig. 4 einen vertikal schnitt entlang der Linie A-A in 
Fig. 1 mit dem zugehorigen Spritzwerkzeug. 



Fig. 1 lafit einen rotationssymmetrischen Kern 1 er- 
kennen, der im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel aus 
neun radial erstreckten Kernarmen 2 besteht, die in ei- 
nen zentralen inneren Ring 3 munden. Die Kernarme 
5 verbreitern sich an ihren Enden zu kreisbogenformigen 
AbschluBteilen 4, die durch kleine Spalte 5 voneinander 
getrennt sind. Zwischen den Armen besteht ein groBe- 
rer Zwischenraum 6. Wie insbesondere in der teilweise 
geschnittenen Darstellung des mittleren Kernarms 2 in 
10 Fig. 1 zu erkennen ist, ist der gesamte Kern — mit Aus- 
nahme der Kreisbogen-AuBenseite mit einer gleichma- 
Big dicken Isolationsschicht 7 umgeben. Die in Fig. 1 
gezeigte Draufsicht iaBt erkennen, daB unterhalb des 
Kerns 1 Anschlufidrahte 8 befestigt sind, die radial fiber 
15 die AuBenkontur des Kerns 1 hinausstehen und an die- 
sem Ende unbeschichtet sind. 

Die Zwischenraume 6 zwischen den Kernarmen 2 
werden im wesentlichen durch (nicht dargestellte) Spu- 
lenwicklungen ausgefullt, deren Drahtende mit dem 
20 nicht isolierten Ende des AnschluBdrahts 8 kontaktiert 
wird. Die Anordnung stellt dann das Kernstuck eines 
Kopftrommelmotors zum Antrieb der Kopftrommel ei- 
nes Videorekorders dar. 
Fig. 2 IaBt in ihrer Schnittdarstellung den Kern 1 in 
25 Form eines horizontal geschichteten Blechpakets er- 
kennen, wobei der Schnitt durch den inneren Ring 3 
einen Arm 2 und das zugehfirige bogenformige Ab- 
schiufiteil 4 verlauft. Der Kern 1 ist in ein Spritzwerk- 
zeug eingelegt, das ein ortsfestes erstes Teil 9 als Unter- 
30 teil und ein federnd gelagertes zweites Teil 10 als Ober- 
teil aufweist Das Oberteil 10 wird radial aufien durch 
ein starres Werkzeugteil 11 begrenzt und stutzt sich 
nach oben hin uber eine Druckfeder 12 an einem weite- 
ren starren Werkzeugteil 13 ab. Die Unterseite des 
35 Kerns 1 liegt am inneren Rand des Rings 3 auf einem 
ringformigen Abstandhalter 14 auf und wird so in einem 
bendtigten Abstand zur Oberseite des unteren ersten 
Teils 9 des Spritzwerkzeugs gehalten. In den Zwischen- 
raum ist der Anschlufidraht 8 eingelegt, der mit einem 
40 horizontal radial nach aufien zeigenden Ende 15 zwi- 
schen dem ersten Teil 9 und dem Werkzeugteil 11 einge- 
steckt ist und dort unbeschichtet bleibt Ein radial inne- 
res, um 90° nach unten abgewinkeltes Ende 16 des An- 
schluBdrahtes 8 ragt in eine entsprechende Bohrung des 
45 ersten Teils 9 des Spritzwerkzeugs hinein und bleibt 
ebenfalls unbeschichtet Durch einen Abstandshalter 17 
wird der AnschluBdraht 8 in einem gewissen Abstand 
zur Oberseite des ersten Teils 9 des Spritzwerkzeugs 
gehalten. 

so Durch eine Durchgangsdffhung des zweiten Teils 10 
des Spritzwerkzeugs ragt ein Stift 17', der ferner durch 
eine Durchgangsoffnung 18 eines Kernarms 2 hindurch 
gefuhrt ist und von oben den AnschluBdraht 8 gegen 
den unter dem AnschluBdraht 8 befindlichen Abstands- 
55 halter 17 druckt Der AnpreBdruck wird durch eine 
Druckfeder 19 erzeugt, die einerseits auf einen Kopf 20 
des Stifts 17' einwirkt und sich mit ihrem anderen Ende 
an einer Wand des zweiten Teils 10 des Spritzwerk- 
zeugs abstutzt 

60 Durch einen (nicht dargestellten) Antrieb ist das zwei- 
te Teil 10 des Spritzwerkzeugs zusammen mit den 
Werkzeugteilen 11 und 13 als Einheit lotrecht nach oben 
verfahrbar, um das Einlegen des Kerns 1 und der An- 
schluBdrahte 8 zu ermoglichen. Durch ein Verfahren 
65 nach unten wird die Form geschlossen, wobei das zweite 
Teil 10 des Spritzwerkzeugs am radial inneren Rand des 
Rings 3 mit einem ringformigen Vorsprung 21 zur Ania- 
ge kommt Die sich von dem ringfarmigen Vorsprung 21 
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nach radial auBen, d h. Qber dem Kern 1 erstreckende 
Flftche 22 ist gegenQber dem Vorsprung 21 urn das MaB 
der gewOnschten Schichtdicke zurUckversetzt, so daB 
diese Flache 22 zusammen mit der Oberflache des 
Kerns 1 eine Kavitat bildet, die durch die SpritzguBmas- 5 
se ausgefCillt wird, wodurch die Isolationsschicht durch 
die Zuruckversetzung der Flfiche 22 gegeniiber dem 
ringf6rmigen Vorsprung 21 bestimmten Schichtdicke 
erzeugt wird 

Eine EinspritzOffnung 23 mflndet zwischen Kern 1 10 
und dem unteren, ersten Teil 9 des Spritzwerkzeugs ein, 
so daB die SpritzguBmasse von unterhalb des Kerns 1 
eingespritzt wird 

In Fig. 2 nicht erkennbar, jedoch in Fig, 1 angedeutet, 
sind Auflagepunkte 24 fur das zweite Teil 10 des Spritz- 15 
werkzeugs am radia! SuBeren Ende des Kerns 1, auf die 
entsprechende VorsprOnge des zweiten Teils 10 des 
Spritzwerkzeugs zur Erhohung der Genauigkeit der 
Schichtdicke drOcken. 

In dem Werkzeugteil 13 ist ein Hydraulikzylinder 25 20 
gelagert, mit dem ein durch das zweite Teil 10 hindurch 
gefQhrter Auswerferstift 26 verbunden ist Der Auswer- 
ferstift 26 wird beim Offnen des Spritzwerkzeugs beta- 
tigt und verhindert eine Mitnahme des umspritzten 
Kerns 1 mit der Offnungsbewegung des Oberteils des 25 
Spritzwerkzeugs. 

Fig. 3 verdeutlicht, daB der Kern 1 aus einer Mehr- 
zahl von aufeinander gestapelten Blechen 27 aufgebaut 
ist und an seiner durch das oberste Blech 27 gebildeten 
Oberseite eine Isolationsschicht 28 aufweist, deren 30 
Schichtdicke durch die Zuruckversetzung der Flache 22 
des zweiten Teils 10 des Spritzwerkzeugs gegenQber 
den Vorsprllngen 21 bestimmt ist Aufgrund entspre- 
chender Ausnehmungen im unteren ersten Teil 9 des 
Spritzwerkzeugs sind Verdickungen 29 der Beschich- 35 
tung gebildet, in denen die AnschluBdrShte 8 einge- 
spritzt sind 

Fig. 4 zeigt das Zusammenwirken des ersten Teils 9 
mit dem zweiten Teil 10 des Spritzwerkzeugs im Be- 
reich eines Kernarms 2 des Kerns 1. Mit dem Abstands- 40 
halter 17 wird der horizontal verlaufende Teil des An- 
schluBdrahtes 8 in einer definierten Lage gehalten, die 
durch den von oben federnd auf den Draht drQckenden 
Stift 17' fixiert ist Die Dicke der Schicht an den vertika- 
len Wanden des Kernarms 2 wird durch eine entspre- 45 
chende Breite einer Ausnehmung 30 in dem zweiten, 
bewegbaren Teil 10 des Spritzwerkzeugs bestimmt Das 
obere Teil 10 Qbergreift verzahnt einen die Anordnung 
von unten haltenden, nach oben ragenden Steg 31 des 
unteren ersten Teils 9 des Spritzwerkzeugs, wobei die 50 
beiden Teile 9, 10 so gefertigt sind daB sie dabei eine 
seitliche Abdichtung fur die SpritzguBmasse herstellen. 

Fig. 4 verdeutlicht, daB die Abdichtung auch bei un- 
terschiedlichen H6hen des Kerns 1 aufgrund der Stape- 
lung der Bleche 27 erzielt wird weil f Or unterschiedliche 55 
HOhen des Kerns lediglich ein unterschiedlich ianger 
Oberlappungsbereich fur die vertikalen Wande der bei- 
den Teile 9, 10 des Spritzwerkzeugs entsteht, der jedoch 
so gewfthlt wird, daB fur alle in Betracht zu ziehenden 
Toleranzen eine sichere Abdichtung fur die SpritzguB- 60 
masse erzielt wird. 

Wesentlich ist, daB die gr6Beren Mafltoleranzen bei 
einem aus einem Blechpaket gebildeten Kern 1 nur in 
Stapelrichtung auftreten, wahrend in den anderen Rich- 
tungen mit grSBeren Toleranzen nicht gerechnet zu 65 
werden braucht, da die MaBe in den anderen Richtun- 
gen durch beliebig genau herzustellende Stanzwerkzeu- 
ge vorgegeben werden. Demzufolge ist das dargesteDte 
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Spritzwerkzeug so ausgebildet, daB eine unterschiedli- 
che Hdhe des Kerns 1 kompensiert werden kann, wah- 
rend fQr andere Dimensionen keine Kompensations- 
maBnahmen erforderlich sind 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zur Herstellung eines mit einer Iso- 
lationsschicht versehenen, durch ein Blechpaket ge- 
bildeten Kerns (1) einer elektrischen Spule, beste- 
hend aus einem Spritzwerkzeug, dessen SpritzguB- 
form aus einem ersten Teil (9) und einem relativ 
zum ersten Teil (9) bewegbaren zweiten Teil (10, 
11) besteht, wobei das erste Teil (9) und das zweite 
Teil (10, 11) an dem Kern (1) unter Bildung jeweils 
einer mit SpritzguBmasse ausfullbaren Kavitat an- 
liegen, dadurch gekennzeichnet, daB das zweite 
bewegbare Teil (10, 11) ein die SpritzguBform zu- 
sammen mit dem ersten Teil (9) schlieBendes star- 
res Werkzeugteil (11) und ein sich auf dem Kern (1) 
mit Vorspriingen (21) mit geringer Auflageflache 
abstutzendes, federnd gelagertes Teil (10) aufweist 
und 

daB das federnd gelagerte Teil (10) mit wenigstens 
zwei auf bezGglich des Kerns (1) gegenuberliegen- 
den Seiten angeordneten, in seiner Bewegungsrich- 
tung stehende Flachen aufweisenden FormstUcken 
mit Abstand zu den entsprechend stehenden Fla- 
chen des Kerns (1) gefQhrt ist und in das erste Teil 
(9) verzahnt und unter Ausbildung einer abdichten- 
den Oberlappung der Wande des ersten Teils (9) 
und des federnd gelagerten Teils (10) eingreif t 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste Teil (9) ein Unterteil und das 
zweite Teil (10, 11) ein Oberteil des Spritzwerk- 
zeugs ist und daB das zweite Teil (10, 11) lotrecht 
verfahrbar ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Spritzwerkzeug mit 
SpritzguBmasse ausfullbare Ausnehmungen auf- 
weist, in die AnschluBdr&hte (8) mit Abstand vom 
Kern (1) und vom Spritzwerkzeug (9, 10, 1 1) einleg- 
bar sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich die Ausnehmungen in dem Un- 
terteil (9) des Spritzwerkzeugs beMnden. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB in dem zweiten Teil (10, 11) 
des Spritzwerkzeugs Niederhalterstifte (17 7 ) fur 
AnschluBdrShte (8) federnd gelagert sind 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Niederhalterstifte (17^ durch 
Durchgangs6fmungen (18) des Kerns (1) hindurch 
zur gegen das erste Teil (9) des Spritzwerkzeugs 
druckenden Anlage an die AnschluBdVahte (8) ge- 
langen. 

7. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Einspritzdffnung 
(23) fur die SpritzguBmasse zwischen Kern (1) und 
dem ersten Teil (9) des Spritzwerkzeugs einmUndet 

8. Kern einer elektrischen Spule, bestehend aus ei- 
nem Blechpaket mit einer Mehrzahl von radial er- 
streckten Kernarmen (2), die zur zylindrischen di- 
rekten Bewicklung vorgesehen und in dem Wickel- 
bereich mit einer die Kernarme vollst&ndig um- 
schlieBenden, beztiglich ihrer Dicke definierten Iso- 
lationsbeschichtung (7) versehen sind, wobei dem 
Blechpaket AnschluBdrthte (8) zugeordnet sind 
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dadurch gekennzeichnet, daB die Isolationsbe- 
schichtung (7) durch SpritzgieBen hergestellt ist 
und auf der Unterseite des Kerns (1) Verdickungen 
aufweist, in die die AnschluBdrahte (8) eingespritzt 
sind. w « 
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